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Beschreibung 

Die Erftndung betrifrt Verbundschichtplatten oder -foiien, Verfahren zu ihrer Herstellung, ihre Verwendung zur Her- 
stellung von Formkorpern, Verfahren zur Herstellung dieser Formkorper und Formkdrper daraus. 

s Beim Einsatz von Kunststoffen im AuBenbereich, bet dem sie der Wrtterung und insbesondere U\A£.;.ahfung aus- 

gesetzt sind, werden hohe Anfordenjngen an die UV- und Wrtterungsbestancfigkert gesteift. Insbesondere beim Einsatz 
in Karosserie-AuBenteUen im Fahrzeugbereich werden zudem hohe Anfordenjngen an die weiteren mechanischen 
Eigenschaften, wie die Tieftemperaturzahigkeil, wie auch an cfie optische Qualitat gestetrt Die derzeit eingesetzten Ver- 
fahren bzw. Werkstoffe erfullen diese Bedingungen nicht immer. 

w Karosserieteile aus Kunststoffen werden betspielsweise decWackie/1 Oder in Masse eingefarbt und Warlackiert. Die 
DecWackierung ertordert dabei eine hohe Warmeformbestartdigkert, die nur wenige Kunststoffe erfullen. Eine Masse- 
einfarbung insbesondere mil Effektpigmenten ist kostenautwendig und vermandert vielfach die mechanischen Eigen- 
schaften des Substrates. 

Ansteile einer SprGhlackierung kOnnen andere Beschichtungsvertahren, beispielsweise die Hinterspritztechnologie 
75 verwendet werden. Dazu werden Lackfolien durch Walzenbeschichtungs- oder Tiefdruckverfahren hergestelit und mit 
Tragermaterialien hinterspritzt oder hinterpreBt 

In J. H. Schut, Plastics World, Juli 1996, Seiten 46 bis 52 wird die Anwendung derartiger Lackfolien bei der Herstel- 
lung von AutomobiJteilen beschrieben. Polyvinylidenfluorid-Filme und Polyvinytfluorid-FiJme werden beschrieben, die in 
Verbindung mit ABS als Substrate eingesetzt werden. Auch Polyvinylidenfluorid/Acrytat-Filme werden erwahnt Auch 
so thermoplastische Oletine k6nnen als Substrate eingesetzt werden. Als Herstellungsverfahren werden das Thermofor- 
men, Thermoformen in Verbindung mrt Spritzgie8en und das SpritzgieBen aHein aufgefuhrt 

In der EP-B1-0 361 823 sind derartige Foiien beschrieben, die aus Fluorpolymeren oder deren Gemischen mit 
Acrylaten bestehen. Sie werden mit hartbaren, mit FuHkcVpern verstarkten Polyestermassen hinterpreBt Die Schichten 
kdnnen auch AcrylnHrit/Butadien/Styrol-Copolymere (ABS) enthatten. 
25 Bislang finden alle bekannten Hinterspritztolien nur fur Effektemfarbungen und mehrfarbige Dekore Verwendung. 
da die Foiien sehr kostspieJig sind. 

In der US-A 5.192,609 sind Lackfolien fur die WaJzenbeschichtung eines thermoplastischen Tragermaterials 
beschrieben. Es werden bis zu 6-schichtige Foiien auf ein Substrat aufgebracht Als Substrate werden neben Polyole- 
tinen auch ABS und Polyvinylchiorid aufgefQhrt. 
30 Als oberste Schicht wird eine Ware Beschichtung verwendet. cfie aus einem polymeren vernetzbaren Zweikompo- 
nentengemisch, beispielsweise auf Basis von Polyolen, besteht. 

In der EP-B-0 522 240 sind mehrschichtige Kunststoffverbundfolien beschrieben, die eine Deckschicht aul der 
Basis von Polyvinylidenf luorid oder Pdymethacrylsauremethylester und ein Substrat aus einem Polyolefin aufweisen. 
Es wird die Coextrusion der Deckschicht mit anschlieSendem Extrusionsbeschichten mit dem Tragerrnaterial oder wei- 
35 teren Schichten beschrieben. 

AuBerdem sind coextrudierte Platten aus Polyrnethylmethacrylat (PMMA) und ABS als Karosseriewerkstoff 
bekannt. Beispielsweise sind von H. Kappacher, in Kunststotfe 86 (1996). S. 388 bis 392 coextrudierte PMMA/ABS-Ver- 
bundplatten beschrieben. Die Karosserieteile werden dabei durch Coextrusion uber eine Breitschlitzduse zu Platten 
und anschlieBendes Thermoformen der Platten hergestelit. in manchen Anwendungen ist jedoch die Warmealterungs- 
40 bestandigkeit des ABS zu gering. Um das ABS Oder ABS/PC vor dem UV-Licht zu schutzen, mussen relativ dicke UV- 
absorbierende PMMA-Deckschichten eingesetzt werden. Zudem kann die Zahigkeit, cfie durch die sprode PMMA- 
Deckschicht vermindert ist. zu gering sein. Zudem nimrrrl der Oberf lachenglanz bei Verstreckgraden ab 1 2. deutlich ab. 

Das Coextrusionsverfahren unter Verwendung einer Breitschlitzduse ist beispielsweise in der EP-A2-0 225 500 
beschrieben. 

45 Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Berertsteliung von Verbundschichtplatten oder -foiien sowie Formkfir- 
pern daraus, cfie gegenuber bekannten Platten, Foiien oder Formkorpern eine uberlegene UV- und Warmealterungs- 
bestandigkeit aufweisen. Zudem sollen hohe Verstreckungsgrade bei gleichbieibendem Oberf lachenglanz zuganglich 
sein. Die Formkfirper sollen kostengunstig herstellbar sein. Die Produkte sollen weiterfiin eine verbesserte Bruchdeh- 
nung, Kaltezahigkert, Kratzfestigkeit und eine erh6hte DurchstoBarbert aufweisen. 

so Die Aufgabe wird erfindungsgemaB gei6st durch Verbundschichtplatten oder -foiien, umfassend 

(1) eine Substratschicht, enthaltend. bezogen auf die Summe der Mengen der Komponenten A und B, und gege- 
benerrfaifs C und/oder D, die insgesamt 100 Gew.-% ergrbt. 

55 a 1 be 99 Gew.-% eines Pfropfcopolymerisats aus 

a1 1 bis 99 Gew.-% einer teilcherrformigen Pfropfgrundlage A1 aus den Mortomeren 
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a1 1 80 bis 99.99 Gew.-%, mindestens eines C^-Alkyt esters der Acryisaure als Komponente A1 1 , 

ai2 0.01 bis 20 Gew.-% mindestens eines polyfunktionellen vernetzenden Monomeren als Komponente A12. 

a2 1 bis 99 Gew.-% einer Pfropfauflage A2 aus den Monomeren, bezogen auf A2, 

a21 40 bis 100 Gew.-% Einheiten des Styrols. eines substituierten Styrols Oder eines (Meth)acryfe&ure esters oder 
der en Gemische aJs Komponente A21 und 

a22 bis 60 Gew.-% Einheiten des Acrylntoils Oder Methacrylnitrils als Komponente A22. 

wobei die Pfropfauflage A2 aus mindestens einer PfropfhuUe besteht und das Pfropfcopolymerisat eine mittlere 
TeilchengrOBe von 50 bis 1000 nm hat, 
als Komponente A. 

b 1 bis 99 Gew.-% eines Copolymerisats aus 

b1 40 bis 100 Gew.-% Einheiten des Styrols, eines substituierten Styrols Oder eines (Meth)acryteaureesters oder 
deren Gemische als Komponente B1 , 

b2 bis 60 Gew.-% des Acrylnitrils oder Methacrylnitrils als Komponente B2, 
als Komponente B, 

c 0 bis 80 Gew. -% Polycarbonate als Komponente C, und 

d 0 bis 50 Gew.-% faser- oder telchenfdrmige Fulistoffe oder deren Gemische als Komponente D, 
und 

(3) eine transparerrte Deckschicht aus Polymethylmethacrytat 

Die Aufgabe wird ferner gelost durch Vertxindschichttolien. umfaGend in dieser Reihenfolge 

eine Substratschicht. enthaitend eine Formmasse der Komponente (1), wie sie vorstehend beschrieben ist, 
ABS, Polycarbonat, Polybutylenterephthalat, Polyethylenterephthalat, Pdyamid, Polyetherimid. Polyetherke- 
ton, Polyphenylensulfid. Polyphenylenether, oder Blends da von, mit einer Schichtdicke von 90 bis 990 Mm, 

(3*) eine transparerrte Deckschicht. enthartend Polymethylmethacrylat. (PMMA), schlagz&hes Polymethylme- 
thacrylat (HI-PMMA). ABS, Polycarbonat (PC), Polyethylenterephthalat (PET), Styrol/Aaylnitril-Copolymere 
(SAN). Polyamid (PA). Polyethersulfon (PES) oder Pcdysutfon (PSU), mit einer Schichtdicke von 10 bis 100 urn, 
wobei die Substratschicht tarbgebende Stoff e enthalten kann und diese enthait, wenn die Substratschicht und 
die Deckschicht aus den gleichen Formmassen aufgebaut sind. und wobei die Gesamtdicke der Verbund- 
schtchtfolie 100 bis 1000 Mm bettegt. 

Die erfindungsgemaBen Verbundschichtplatten oder Folien. sowie die daraus hergestellten Formkorper weisen 
eine gegenuber den bekannten Platten, Folien und Formkorpern verbesserte DurchstoBarbeit, und/oder KaJtezaJiig- 
kert, Kratzfestigkert. Bruchdehnung und ein besseres Verstreckverhalten bei gleichbleibendem Oberflachenglanz auf. 
Sie stnd somit insbesondere fOr den AuBeneinsatz geeignet, wo sie UV-Strahlung und Wrtterungseinf lussen ausgesetzt 
sind. Insbesondere kommt die Verwendung im Fahrzeugbereich in Betracht. 

Die einzelnen Schichten bzw. Komponenten der Vertxindschichtptatten oder -folien werden nachstehend beschrie- 
ben. 

Scrocht(l) 

Schicht (1) ist aus den nachstehend en Komponenten A und B und gegebenertfaUs C und/oder D. c5e insgesamt 
100 Gew.-% ergeben. aufgebaut 

Komponente A ist ein Pfropfcopolymerisat aus 



al 1 bis 99 Gew.-%, vorzugsweise 55 bis 80 Gew.-%, insbesondere 55 bis 65 Gew -%, einer teilchenformigen 
Pfroptgrundlage A1 mit einer Glasubergangstemperatur unterhalb von 0°C. 
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a2 1 bis 99 Gew.-%, vorzugsweise 20 bis 45 Gew.-%, insbesondere 35 bis 45 Gew.-%, einer Pfroptauflage A2 aus 
den Monomeren, bezogen auf A2. 

a2i 40 bis 100 Gew.-%, vorzugsweise 65 bis 85 Gew.-%. Einheilen des Styrofe, eines substituierten Styrote oder 
5 eines (Meth)acrylsaureesters oder deren Gemische. insbesondere des Styrols und/oder a-Methytstyrote als 

Komponerrle A21 und 

a22 bis 60 Gew.-%, vorzugsweise 15 bis 35 Gew.-%. Einheiten des Acrylnitrils Oder Methacryinrtrils, insbesondere 
des Acrylnitrils als Komponente A22. 

TO 

Die Pfroptauflage A2 besteht dabei aus mindestens einer PfropfhuiJe. wobei das Pfropfcopolymerisai A insgesamt 
eine mrttlere TeilchengroBe von 50 bis 1000 nm aufweist. 
Komponente Al besteht dabei aus den Monomeren 

15 ai 1 80 bis 99,99 Gew-%, vorzugsweise 95 bis 99.9 Gew.-%, mindestens eines Ct^-Alkylesters der Acrylsaure, 
vorzugsweise n-Butytacrylat und/oder Ethylhexylacrylat a,s Komponente A1 1 , 

a12 0,01 bis 20 Gew -%, vorzugsweise 0,1 bis 5.0 Gew.-%, mindestens eines polyfunktionellen vernetzenden 
Monomeren. vorzugsweise DiaJlylphthalat und/oder DCPA aJs Komponente 

GemaG einer Ausfuhrungsform der Erfindung betrSgt die mrttlere TeilchengrdBe der Komponente A 50 bis 800 nm, 
vorzugsweise 50 bis 600 nm. 

GemaS einer weiteren erf indungsgemaBen Ausfuhrungsform ist die TeilchengrdBenvertef lung der Komponente A 
bimodal, wobei 60 bis 90 Gew.-% eine mitllere TeilchengrdBe von 50 bis 200 nm und 10 bis 40 Gew.-% eine mrttlere 
TeilchengroBe von 50 bis 400 nm aufweisen. bezogen auf das Gesamfgewicht der Komponente A. 

Als mitt) ere TeilchengroBe beziehungsweise TeilchengrOBenverteilung werden die aus der integralen Massenver- 
teifung bestimmten Gr6Ben angegeben. Bei den erfindungsgemdften mrttleren TeilchengrdGen handeft es sich in alien 
Fallen urn das Gewichtsmattel der TeilchengroBen. wie sie mittels einer analytischen Urtrazentrrfuge entsprechend der 
Methode von W. Scholtan und H. Lange, Kblloid-Z. und Z-Polymere 2g0 (1972), Seiten 782 - 796, bestimmt wurden. 
Die LHtrazentrifugenmessung liefert die irrtegrale Massenverteiiung des Teilchendurchmessers einer Probe. Hieraus 
ISGt sich entnehmen, wievief Gewichtsprozent der Teilchen einen Durchmesser gleich oder Weiner einer bestimmten 
GrGBe haben. Der mrttlere Teilchendurchmesser, der auch als d 50 -Wert der integralen Massenverteiiung bezeichnet 
wird, ist dabei als der Teilchendurchmesser definiert bei dem 50 Gew.-% der Teilchen einen Weineren Durchmesser 
haben als der Durchmesser, dem dem dso-Wert entspricht. Ebenso haben dann 50 Gew.-% der Teilchen einen grdBe- 
ren Durchmesser als der dso-Wert. Zur Charakterisierung der Breite der TeilchengrdBenverteilung der Kautschukteil- 
chen werden neben dem d 50 -Wert (mittlerer Teilchendurchmesser) die sich aus der integralen Massenverteiiung 
ergebenden d 10 - und dgo-Werte herangezogen. Der d 10 - bzw. dgo-Wert der integralen Massenverteiiung ist dabei errt- 
sprechend dem d 50 -Wert definiert mit dem Unterschied, daB sie auf 10 beziehungsweise 90 Gew.-% der Teilchen bezo- 
gen sind. Der Quotient 




45 stellt ein MaB fur die Verteilungsbreite der TeilchengrGBe dar, Als Komponente A erfindungsgemaB verwendbare Emul- 
sionspolymerisate A weisen vorzugsweise Q-Werte Weiner als 0,5. insbesondere Weiner als 0,35 auf. 

Bei den Acryiatkautschuken A1 handelt es sich vorzugsweise urn Alkytacrylat-Kautschuke aus einem oder mehre- 
ren Cve-Afoytecrylaten, vorzugsweise C^g-Alkylacrylaten, wobei bevorzugt mindestens teilweise Butyl-, HexyK Octyi- 
oder 2-Ethylhexylacrylat, insbesondere n-Butyl- und 2 -Ethylhexylacrylat, verwendet wird. Diese Alkylacrylat-Kau- 

so tschuke konnen bis zu 30 Gew.-% harte Porymere bildende Monomere, wie Vinylacetat, (Meth)acrylnrtrfl. Styrol, substi- 
tuiertes Styrol, Methylmethacrylat, Vinylether, einpolymerisiert enthalten. 

Die Acrylatkautschuke enthalten weiterhin 0,01 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise 0.1 bis 5 Gew.-%. an vernetzend wir- 
kenden, polyfunktionellen Monomeren (Vernetzungsmonomere). Beispiele hierfur sind Monomere, die 2 Oder mehr zur 
Copoiymerisation beffihigte Doppelbindungen enthalten. die vorzugsweise nicht in den 1 ,3-Stellungen konjugiert sind. 

55 Geeignete Vernetzungsmonomere sind beispieteweise Divinylbenzol. Diallytmaleat, Diallytfumarat. DiaJlylphthalat, 
Diethytphthalat, Triallylcyanurat, Trialrylisocyanurat, Tricyclodecenylacrylat. Dih^rodi<^dopentadienylacrylat. Triallylp- 
hosphat. AJIylacrylat Allyimethacrylat. Als besonders gunstiges Vernetzungsmonomer hat sich Dicyclopentadie- 
nylacrylat (DCPA) erwiesen (vgl. DE-C 1 2 60 1 35). 
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Bei der Komponente A handelt es sich urn ein Pfropfcopolymehsat Die Pfropfcopolymerisate A haben dabei eine 
mittlere TeilchengroBe dso von 50 bis 1000 nm. bevorzugt von 50 bis 800 nm und besonders bevorzugt von 50 bis 600 
nm. Diese TeitehengrSBen k6nnen enrieH werden, wenn man als Pfropfgrundlage Al dieser Komponente A Teilchen- 
grdBen von 50 bis 350 nm. bevorzugt von 50 bis 300 nm und besonders bevorzugt von 50 bis 250 nm verwendet. 
6 Das Pfropfcopolymerisat A ist im allgemeinen ein- Oder mehrstufig, das heiBt ein aus einem Kern und einer oder 

mehreren Hullen aufgebautes Potymerisat. Das Polymerisai besteht aus einer Grundstufe (Pfropfkern) Al und einer 
oder - bevorzugt - mehreren darauf gepfropften Stufen A2 (Pfropfauflage), den sogenannten Pfropfstufen oder Pfropf- 
hullen. 

Durch einfache Pfropfung oder mehrfache schrrttweise Pfroplung konnen eine Oder mehrere Pfropfhullen auf die 
w Kautschukteilchen aufgebracht werden, wobei jede Pfropf hulle eine and ere Zusammensetzung haben kann. Zusatzlich 
zu den pfropfenden Monomeren kfirtnen polytunktioneUe vernetzende oder reaktive Gruppen enthaltende Monomere 
mit aufgepfropft werden (s. z.B. EP-A 230 282, DE-AS 36 01 419. EP-A 269 861). 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform besteht Komponente A aus einem mehrstufig aufgebauten Pfropfcopolyme- 
risat. wobei die Pfropfstufen im allgemeinen aus harzbildenden Monomeren hergestelri sind und eine Glastemperatur 
is T g oberhaib von 30°C vorzugsweise oberhalb von 50°C haben. Der mehrstuf ige Aufbau dient unter anderem dazu. eine 
(Teil-)Vertraglichkeit der Kautschukteilchen A mit dem Thermoplasten B zu erzielen. 

Pfropfcopolymerisate A werden hergestellt beispielsweise durch Pfropfung von rnindestens einem der im folgen- 
den aufgefuhrten Monomeren A2 auf rnindestens eine der vorstehend aufgefuhrten Pfropf ^undlagen bzw. Pfropfkern- 
materialien A1 . 

20 GemdB einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist die Pfropfgrundlage A1 aus 15 bis 99 Gew.-% Acrylatkautschuk. 
0.1 bis 5 Gew.-% Vernetzer und 0 bis 49,9 Gew.-% eines der angegebenen weiteren Monomere oder Kautschuke 
zusammengesetzt. 

Geeignete Monomere zur Bildung der Pfropfauflage A2 sind Styrol, a-Methylstyrol, (Meth)acryls&ureester, Acrylni- 
tril und Methacrylnrtril. insbesondere Acrytnitril. 
25 GemSB einer Ausfuhrungsform der Erfindung dienen als Pfropfgrundlage A1 vernetzte Acrylsaureester-Polymeri- 
sate mit einer Qasubergangstemperatur unter 0°C. Die vernetzten Acrylsaureester-Poiymerisate sollen vorzugsweise 
eine Glasubergangstemperatur unter -20°C, insbesondere unter -30°C, besitzen. 

In einer bevorzugten AusfOhrungsform besteht die Pfropfauflage A2 aus rnindestens einer Pfropf hulle und die 
auBerste Pfropfhulle davon hat eine Gasubergangstemperatur von mehr als 30°C, wobei ein aus den Monomeren der 
30 Pfropfauflage A2 gebildetes Polymer eine Glasubergangsterrperatur von mehr als 80°C aufweisen wurde. 

Geeignete Herstelrverfahren fur Pfropfcopolymerisate A sind die Emulsions-. Losungs-, Masse- oder Suspensions- 
polymerisation. Bevorzugt werden tie Pfropfcopolymerisate A durch radikalische Emulsionspolymensation hergestellt 
in Gegenwart von Latices der Komponente A1 bei Temperaturen von 20°C bis 90°C unter Verwendung wasserldslicher 
Oder dlldsDcher Initiatoren wie Peroxodisulfat Oder Benzytperoxid, oder mit Hilfe von Redoxinhiatoren. Redaxinrtiatoren 
35 eignen sich auch zur Polymerisation unterhab von 20°C. 

Geeignete Emulsionspolymerisationsverfahren sind beschrieben in den DE-A 28 26 925, 31 49 358 und in der DE- 
C 12 60 135. 

Der Aufbau der Pfropfhullen erfolgt vorzugsweise im Emulsionspolymerisationsverfahren. wie es beschrieben ist in 
DE-A 32 27 555. 31 49 357. 31 49 358. 34 14 118. Das definierte Einstellen der erfindungsgem&Ben TeilchengroBen 

40 von 50 bis 1000 nm erfolgt bevorzugt nach den Vertahren, die beschrieben sind in der DE-C 12 60 135 und DE-A 28 26 
925. beziehungsweise Applied Polymer Science, Band 9 (1965). Seile 2929. Das Verwenden von Polymerisaten mit 
unterschiedlichen TeilchengrOBen ist beispielsweise bekannt aus DE-A 28 26 925 und US-A 5 196 480. 

GemSB dem in der DE-C 12 60 135 beschriebenen Verfahren wird zunSchst die Pfropfgrundlage At hergestellt, 
indem der oder die gemSB einer Ausfuhrungsform der Erfindung verwendeten AcrylsSureester und das mehrf unktio- 

45 nelle, die Vernetzung bewirkende Monomere. gegebenenfalts zusammen mit den weiteren Comonomeren. in wdBriger 
Emulsion in an sich bekannt er Weise bei Temperaturen zwischen 20 und 100 o C, vorzugsweise zwtschen 50 und 80°C. 
poiymerisiert werden. Es konnen die ublichen Emulgatoren. wie beispielsweise Alkalisalze von Aikyl- oder Alkytarylsul- 
fonsauren. Alkylsutfate, Fettalkoholsurfonate. SaJze hdherer FettsSuren mit 10 bis 30 Kbhlenstoffatomen oder Harzsei- 
fen verwendet werden. Vorzugsweise verwendet man die Natriumsalze von Alkylsulfonaten oder Fettsduren mit 10 bis 

so 18 Kohlenstoffatomen. GemSB einer Ausfuhrungsform werden die Emulgatoren in Mengen von 0,5 bis 5 Gew.-%, ins- 
besondere von 1 bis 2 Gew.-%, bezogen auf die bei der Herstellung der Pfropfgrundlage A1 eingesetzten Monomeren. 
eingesetzt. Im allgemeinen wird bei einem Gewichtsverhartnis von Wasser zu Monomeren von 2 : 1 bis 0,7 : 1 gearbei- 
tet Als Polymehsationsinitiatoren dienen insbesondere die gebrSuchlichen Persuffate, wie beispielsweise Kaliumper- 
sulfat. Es konnen jedoch auch Redoxsysteme zum Einsatz gelangen. Die Initiatoren werden im allgemeinen in Mengen 

55 von 0,1 bis 1 Gew.-%, bezogen auf die bei der Herstellung der Pfropfgrundlage Al eingesetzten Monomeren, einge- 
setzt. Als weitere Polymerisationshirfsstoffe konnen die ublichen Puffersubstanzen, durch welche pH-Werte von vor- 
zugsweise 6 bis 9 eingestelH werden, wie Natriumbicarbonat und Natriumpyrophosphat, sowie 0 bis 3 Gew.-% eines 
Molekulargewichtsreglers, wie Mercaptane, Terpinole Oder dimeres a-Methylstyrol, bei der Polymerisation verwendet 



5 



BNSOOCIO: <EP. 



0847862A2_I_> 



» 



EP 0 847 852 A2 

werden. 

Die genauen Polymerisationsbedingungen, insbesondere Art, Dosierung und Menge des Emulgators, werden 
innerhalb der oben angegebenen Bereiche im einzelnen so bestimmt, daB der erhaltene Latex des vemetzten Acryl- 
sSureesterpolymerisats einen dso-Wert im Bereich von etwa 50 bis 1000 nm, vorzugsweise 50 bis 600 nm, besonders 
5 bevorzugt im Bereich von 80 bis 500 nm. besrtzt Die Teilchengrd(3enverteilung des Latex soil dabei vorzugsweise eng 

sein. 

Zur Hersteliung des Pfropfpolymerisats A wird sodann in einem nachsten Schritt in Gegenwart des so e rhait enen 
Latex des vemetzten Acryls&ureester-Polynierisats gemSB einer Ausfuhrungsform der Erfindung ein Monomerenge- 
rrrisch aus Styrol und Acrylnrtril polymerisiert wobei das Gewicrrtsverhaitnis von Styrol zu Acrylnrtril in dem Monome- 
rs rengemisch gernaB einer Ausfuhrungsform der Erfindung im Bereich von 100 : 0 bis 40 : 60, vorzugsweise im Bereich 
von 65 : 35 bis 85 : 15. liegen soli. Es ist vorteilhaft diese Pfropfcopolymerisation von Styrol und Acrylnrtril auf das als 
Pfropfgrundlage dienende vernetzte Polyacryte^reesterpolymerisat wieder in wa&iiger Emulsion unterden GHichen. 
vorstehend beschriebenen Bedingungen durchzufuhren. Die Pfropfcopolymerisation kann zweckmaBig im gleichen 
System erfolgen wie die Emulsionspolymerisation zur HersteBung der Pfropfgrundlage A1. wobei. falls notwendig. wei- 
rs terer Emulgator und Initiator zugegeben werden kann. Das gemSB einer Ausfuhrungsform der Erfindung aufzupfrop- 
fende Monomerengemisch aus Styrol und Aayfnitril kann dem Reaktionsgemisch auf einmal, absatzweise in mehreren 
Stufen oder vorzugsweise kontinuierlich wahrend der Polymerisation zugegeben werden. Die Pfropfcopolymerisation 
des Ge miseries von Styrol und Acrylnrtril in Gegenwart des vernetzenden Acryls&ureeslerpolymerisats wird so gefuhrt, 
da8 ein Pfropfgrad von 1 bis 99 Gew.-%, vorzugsweise 20 bis 45 Gew.-% p insbesondere 35 bis 45 Gew.-%. bezogen 
20 auf das Gesamtgewicht der Komponente A, im Pfropfcopolymerisat A resuttiert. Da die Pfropfausbeute bei der Pfropf- 
copolymerisation nicht 100% betragt. muB eine etwas groBere Menge des Monomerengemisches aus Styrol und Acryl- 
nitril bei der Pfropfcopolymerisation eingesetzt werden, als es dem gewunschten Pfropfgrad entspricht. Die Steuerung 
der Pfropfausbeute bei der Pfropfcopolymerisation und somrt des Pfropfgrades des fertigen Pfropfcopolymerisats A ist 
dem Fachmann gefctufig und kann berspieisweise unter and ere m durch die Dosiergeschwindigkert der Monomeren 
25 oder durch Reglerzugabe erfolgen (Chauvel. Daniel. ACS Polymer Preprints 15 (1974). Serte 329 ff ). Bei der Emulsi- 
ors-Rropfcopolymerisation entstehen im allgemeinen etwa 5 bis 15 Gew.-%. bezogen auf das Pfropfcopolymerisat. an 
freiem. ungepfropftem Styrol/Acrylnitril-Copolymerisat Der Anteil des Pfropfcopolymerisats A in dem bei der Pfropfco- 
polymerisation erhaltenen Polymerisationsprodukt wird nach der oben angegebenen Method e ermittelt. 

Bei der Hersteliung der Pfropfcopolymerisate A nach dem Emulsionsverfahren sind neben den gegebenen verfah- 
30 renstechnischen Voneilen auch reproduzierbare TeilchengroBenver&nderungen moglich, beispiefsweise durch zumin- 
dest teilweise Agglomeration der Teilchen zu groBeren Teilchen. Dies bedeutet, daB in den Pfropfcopotymerisaten A 
auch Polymere mrt unterschiedlichen TeiichengrdBen vor liegen kOnnen. 

Vbr allem die Komponente A aus Pfropfgrundlage und Pfropfhulle(n) kann fur den jeweiligen Verwendungszweck 
optimal angepaBt werden. insbesondere in bezug auf die TeHchengrOBe. 
35 Die Pfropfcopolymerisate A enthalten im allgemeinen 1 bis 99 Gew.-%, bevorzugt 55 bis 80 und besonders bevor- 
zugt 55 bis 65 Gew.-% Pfropfgrundlage A1 und 1 bis 99 Gew.-%, bevorzugt 20 bis 45, besonders bevorzugt 35 bis 45 
Gew.-% der Pfropfauf lage A2, jeweils bezogen auf das gesamte Pfropfcopolymerisat. 

KOMPONENTE 6 

40 

Komponente B ist ein Copolymerisat aus 

b1 40 bis 100 Gew.-%. vorzugsweise 60 bis 85 Gew.-%. Einherten des Styrols, eines substituierten Styrols oder 
eines (Meth)acrytsaureesters oder deren Gemische, insbesondere des Styrols und/oder a-Methylstyrols als 
45 Komponente B1 , 

b2 bis 60 Gew.-%. vorzugsweise 15 bis 40 Gew.-%. Einherten des Acrylnrtrils oder Methacrylnitrils. insbesondere 
des Acrylnitrils als Komponente B2. 

so GemaB einer bevorzugten AusfOhrungsform der Erfindung betragt die Viskositatszahl der Komponente B 50 bis 90, 
vorzugsweise 60 bis 80. 

vorzugsweise ist Komponente B ein amorphes Polymerisat, wie es vorstehend als Pfropfauf lage A2 beschrieben 
ist GemaB einer AusfOhrungsform der Erfindung wird als Komponente B ein Copolymerisat von Styrol und/oder a- 
Methylstyrol mrt Acrylnrtril verwendet. Der Acrylnitrilgehalt in diesen Copolymer isaten der Komponente B betragt dabei 
53 0 bis 60 Gew.-%. vorzugsweise 15 bis 40 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Komponente B. Zur Kompo- 
nente B zahlen auch die bei der Pfropfcopolymerisation zur Hersteliung der Komponente A entstehenden freien. nicht 
gepfropften Styrol/Acryln it ri I- Copolymer isate. Je nach den bei der Pfropfcopolymerisation fur die Hersteliung des 
Pfropfcopolymerisats A gewahlten Bedingungen kann es moglich sein, daB bei der Pfropfcopolymerisation schon ein 
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hinreichender Anteil an Komponente B gebiUet worden ist. Im allgemeinen wird es jedoch erforder 6ch sein. die bei der 
PI ropf copolymer Nation erhartenen Produkte frit zusatzlicher, separat hergestelrrer Komponente B abzunrtischen. 

Bei dieser zusalzJichen, separat hergesteltten Komponente B karm es sich vorzugsweise urn ein Styroi/Acrylnitril- 
Copdymerisat ein a^e^$tyroUk(rylnm\-Co^ymer\sa\ oder ein a-Methytstyrd/Styro^ 

£ handeln. Diese Copolymer! sate konnen einzem oder auch aJs Gemisch fur die Komponente B eingesetzt werden, so 
daB es sich bei der zusatziJChen, separat hergesteltten Komponente B beispietswese urn ein Gemisch aus etnem Sty- 
rol/Acrylnrtril-Copolymerisat und einem a-Methylsr^oVAcrylnftril-Copoiymerisat hand ein kann. In dem Fall, in dem die 
Komponente B aus einem Gemisch aus einem Styroi/Acrytnitri I -Copolymer isat und einem a-Methylstyrol/Acrylnrtril- 
Coporymerisal besterrt, sottte vorzugsweise der Acrytnitrilgehaft der bekj en Copolymerisate um nicht mehr a Is 10 Gew- 

io %, vorzugsweise nicht mehr ais 5 Gew-%, bezogen auf das Gesamtgewicht des Copolymer isats, voneinander abwei- 
chen. Die Komponente B kann jedoch auch nur aus einem einzigen Styrol/Aaylnitril-Copolymerisat bestehen, wenn bei 
den Pfropfcopolymerisationen zur Hersteliung der Komponente A als auch bei der Herstellung der zusatz lichen, sepa- 
rat hergestelrten Komponente B von dem gleichen Monomergemisch aus Styrof und Acrylnitril ausgegangen wird. 
Die zusatzliche. separat hergesteltte Komponente 8 kann nach den herkomrriichen Verfahren ematten werden. So 

is kann gemaB einer Ausfuhrungsfbrm der Erf indung die Copolymerisation des Styrois und/oder cc-Methylstyrols mit dem 
Acrylnitril in Masse, Losung, Suspension oder wafiriger Emulsion durchgeiuhrt werden. Die Komponente B hat vor- 
zugsweise eine Vrskositatszahl von 40 bis 100, bevorzugt 50 bis 90, insbesondere 60 bis 80. Die Bestimmung des Vis- 
kosrtaiszahJ erfoJgt dabei nach DIN 53 726, dabei werden 0,5 g Material in 100 ml Dimethyftormamtd geJfist. 

Das Mischen der Komponenten A und B und gegebenenfalls C. D, karm nach jeder beliebigen Weise nach alien 

20 bekannten Methoden erfotgen. Wenn die Komponenten A und B beispielsweise durch Emute ionspoly mer jsati on herge- 
stellt worden sind, ist es moglich, rfe erhaltenen Polymerdispersionen mrteinander zu vermischen, darauf die Pdyme- 
risate gemeinsam auszuf alien und das Polymer tsatgerrisch aufzuarbeiten. Vorzugsweise erfolgt jedoch das 
Abmischen der Komponenten A und B durch gemeinsames Extrudieren, Kneten oder Verwatzen der Komponenten, 
wobei die Komponenten. sofern ertorderlich. zuvor aus der bei der Polymerisation erhaltenen Losung oder waGrigen 

25 Dispersion isoiiert worden sind. Die in waBriger Dispersion erhartenen Produkte der Pfropf copolymerisation (Kompo- 
nente A) konnen auch nur teilweise entwassert werden und als feuchte Krumef mit der Komponente B vermischt wer- 
den. wobei darm wahrend des Vermischens die vollstandige Trocknung der Pfroptcopolymerisate erfolgt. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsfbrm enthart die Komponente (1) neben den Komponenten A und B zusatzliche 
Komponenten C und/oder D. sowie ggf . wertere Zusatzstoffe, wie im folgenden beschrieben. 

30 

KOMPONENTE C 

Geeignete Polycarbonate C sind an sich bekanrrt. Sie haben vorzugsweise ein Molekulargewicht (Gewichtsmitte)- 
wert M w bestimrrrt mrttels Getpermeationschromatographie in Tetrahydrofuran gegen Polystyrof standards) im Bereich 
35 von 10 000 bis 60 000 g/mol. Sie sind z.B entsprechend den Verfahren der DE-B-1 300 266 durch Grenzflachenpoly- 
kondensation oder gemaB dem Verfahren der DE-A-1 495 730 durch Umsetzung von Diphenylcarbona! mit Bispheno- 
len erhaJtlich. Bervorzugtes Bisphenol ist 2,2-Di(4-hydroxyphenyi)propan, im allgemeinen - wie auch im folgenden - ais 
Bisphenol A bezeichnet. 

Anstelle von Bisphenol A konnen auch andere aromatische Dihydroxyverbindungen verwendet werden. ins- 
40 besondere 2,2-Di(4-hydroxypheriyl)peman, 2,6-Dihydroxynaphthalin. 4 1 4 , -DihydroxydiphenylsuIfen I 4 l 4'-Dihydroxy- 
diphenylether. A.^-Dihydroxydiphenytsulfit. ^^-Dihydroxydiphenylmethan, 1,1 -Di-CA-hydraxyphenyOethan, 4,4- 
Dihydroxydiphenyl oder Dihydroxydiphenytcyctoalkane, bevorzugt Dihydroxydiphenylcyclohexane Oder Dihydroxyl- 
cycloperrtane, insbesondere 1,1-Bis(4-hyc^oxypherryl)-3,3 ( 5-trimethy1cyclohexan sowie Mischungen der vorgenannten 
Dihydroxyverbindungen. 

45 Besonders bevorzugte Polycarbonate sind solche auf der Basis von Bisphenol A oder Bisphenol A zusammen mit 
bis zu 80 Mol-% der vorstehend genannten aromatischen Dihydroxyverbindungen. 

Es konnen auch Copolycarbonate gemaB der US 3,737.409 verwendet werden; von besonderem Interesse sind 
dabei Copolycarbonate auf der Basis von Bisphenol A und Di-(3,5-dimethyi-dihydroxyphenyl)sulfon, die sich durch eine 
hone Warnieformbestandigkeit auszeichnen. Ferner ict es moglich, Mischungen unterschiedticher Polycarbonate ein- 

so zusetzen. 

Die mrttferen Molekulargewtchte (Gewichtsmittelwert M w bestimmt mittels Gelpermeationschromatographie in 
Tetrahydrofuran gegen Porystyrdstandards) der Polycarbonate C liegen erfindungsgemaB im Bereich von 10 000 bis 
64 000 g/mol. Bevorzugt liegen sie im Bereich von 1 5 000 bis 63 000. insbesondere im Bereich von 15 000 bis 60 000 
g/mol. Dies bedeutet. daB die Polycarbonate C relative Losungsviskosrtaten im Bereich von 1,1 bis 1.3. gemessen in 
55 0.5 gew.-%iger losung in DichJormethan bei 25°C, bevorzugt von 1.15 bis 1,33. haben. Vorzugsweise unterscheiden 
sich die relativen Liteungsviskositaten der emgesetzten Polycarbonate um nicht mehr als 0.05, insbesondere nicht 
mehr als 0,04. 

Die Polycarbonate C konnen sowohl als Mahlgut als auch in granulierter Form eingesetzt werden. Sie liegen als 
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Komponente C in Mengen von 0 bis 50 Gew-%, bevorzugt von 10 bis 40 Gew.-%, jeweife bezogen auf die gesamte 
Formmasse, vor. 

Der Zusatz von Poiycarbonaten fuhrt urtter anderem zu hoherer Thermostabtfrtat und verbesserfer RiBaestandig- 
keit der Platten, Fotien und Formkdrper. 

5 

KOMPONENTE D 

AIs Komponente D enthalt Komponente (1) 0 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise 0 bis 40 Gew.-%, insbesondere 0 bis 
30 Gew.-% taser- Oder teilchenformige FuHstoffe Oder der en Mischungen, jeweiis bezogen auf die gesamte Kompo- 
io nente 1 . Dabei handelt es sich vorzugsweise urn kommerziell erhattliche Produkte. 

VerstarkungsmitteJ wie Kohlenstoffasern und Glasfasem werden Oblicherwetse in Mengen von 5 bis 50 Gew.-% 
verwendet, bezogen auf die gesamte Komponente (1). 

Die verwendeten Glasfasem konnen aus E-, A- oder C-Glas sein und sind vorzugsweise mit einer Schlichte und 
einem HaftvermrttJer ausgerustet. Ihr Durchmesser Jjegt im allgemeinen zwischen 6 und 20 urn. Es konnen sowohl End- 
is losfasern (rovings) als auch Schnittglasfasern (staple) mit einer Lange von 1 bis 10 urn, vorzugsweise 3 bis 6 fim, ein- 
gesetzt werden. 

Weitherhin konnen Full- Oder Verstarkungsstoffe, wie Glaskugeln, Mineraltasern, Whisker. Aluminiumoxidfasern, 
Glimmer, Quarzmehl und WoHastonit zugesetzt werden. 

AuBerdem konnen Metaliflocken (z.B. Aluminiumflocken der Fa. Transmet Corp.), Metattpufver, Metaflfasern, 

20 metanbeschichtete Fullstofte z.B. nickelbeschichtele Glasfasem sowie and ere Zuschlagstofte, die elektromagnetische 
Wellen abschirmen, beigemischt werden. Insbesondere kommen Aluminiumflocken (K 102 der Fa. Transmet) fur EMI- 
Zwecke (eject ro-magnetic interference) in Betracht. Ferner konnen die Massen rnit zusatzlichen Kohlenstoffasem, RuB, 
insbesondere LeitfahigkertsruB. oder nickeJbeschichteten C-Fasern vermischt werden. 

Die erfindungsgemaB verwendete Komponente (1) kann ferner wertere Zusatzstoffe enthaiten, die fur Polycarbo- 

25 nate, SAN-Pdymerisate und Pfropicopolymerisate oder deren Mischungen typisch und gebrauchlich sind. Als solche 
Zusatzstoffe seien beispielsweise genannt: Farbstoffe, Pigmente, Effektfarbrnittel. Antistatika, Antioxidant] en, Stabilisa- 
toren zur Verbesserung der Thermostabilttat. zur Erhohung der Lichtstabflitat, zum Anheben der Hydrolysebestandi g- 
keit und der Chemikalienbestandigkeit; Mittel gegen die Warmezersetzung und insbesondere tie Schmier-ZGIeitmrttel, 
die fur die HersteJtung von Formkorpern bzw. Fbrmteilen zweckmaBig sind. Das Eindosieren dieser weiteren Zusatz - 

30 stoffe kann in jedem Stadium des HersteWungsprozesses erfolgen, vorzugsweise jedoch zu einem fruhen Zeitpunkt. urn 
fruhzeitig die Stabilisierungseffekte (oder anderen speziellen Effekte) des Zusatzstoffes auszunutzen. Warmestabflisa- 
toren bzw. Oxidationsverzogerer sind ubiicherweise Metallhalogenide (Chloride, Bromide, Iodide), die sich von Metal- 
I en der Gruppe I des Periodensystems der Elemente aWerten (wie Li, Na. K, Cu). 

Geeignete Stabiltsatoren sind die ublichen gehinderten Phenol e. aber auch Vitamin E beziehungswetse analog 

35 aufgebaute Verbindungen. Auch HALS-Stabilisatoren (Hindered Amine Light Stabilizers). Benzophenone. Resorcine, 
Salicylate. Benzotriazole wie Tinuvin®P (UV-Absorber 2 - (2H-Benzotriazol-2-yl)-4-methylphenol der CIBA) und andere 
Verbindungen sind geeignet. Diese werden ubiicherweise in Mengen bis zu 2 Gew.-% (bezogen auf das Gesamtge- 
misch) verwendet. 

Geeignete GJert- und Entfbrmungsrnittel sind Stearinsauren, Stearylalkoho), Stearinsaureester bzw. ailgemein 
40 hdhere Fettsauren, deren Derrvate und entsprechende Fettsauregemische mit 12 bis 30 Kohlenstottatomen. Die Men- 
gen dieser Zusatze liegen im Bereich von 0,05 bis 1 Gew.-%. 

Auch Siliconole. oligomeres teobutylen oder ahnliche Stoffe kommen als Zusatzstoffe in Frage. die ublichen Men- 
gen betragen 0.05 bis 5 Gew.-%. Pigmente. Farbstoffe, optische Aufheller, Effektfarbrnittel. wie Trtandioxid. RuB. Eisen- 
oxide, Phthalocyanine. Chinacridone. Perylene. Anthrachinone, Aluminium! litter sind ebenfafls verwendbar. 
45 Verarbeitungshilfsmittel und Stabilisatoren wie U V-Stab i lisatoren , SchmiermitteJ und Antistatika werden ubticher- 
weise in Mengen von 0.01 bis 5 Gew.-% verwendet. 

Die Herstellung der Komponente (1) kann nach an sich bekannten Verfahren durch Mischen der Komponenten 
erfolgen. Es kann vorteilhaft sein, einze^ne Komponenten vorzumischen. Auch das Mischen der Komponenten in 
Losung und Entfemen der Lbsungsmrttel rst moglich. 
so Geeignete organische Losungsmittet sind beispielsweise Chlorbenzol. Gemische aus Chtorbenzol und Methylene 
chiorid Oder Gemische aus Chtorbenzol oder aromatischen Kohlenwasserstoffen. zum Beispiel Toluol. 

Das Eindampfen der Losungsmrttelgemssche kann beispielsweise in Eindampfextrudern erfolgen. 

Das Mischen der zum Beispiel trockenen Komponenten kann nach alien bekannten Methoden erfolgen. Vorzugs- 
weise geschieht jedoch das Mischen durch gemeinsames Extruoieren. Kneten oder Verwalzen der Komponenten, 
55 bevorzugt bei Temperaturen von 180 bis 400°C. wobei die Komponenten notwendigenfalls zuvor aus der bei der Poly- 
merisation erhaltenen Losung oder aus der waBrigen Dispersion isoliert worden sind. 

Dabei konnen die Komponenten gemeinsam oder getrennt/nacheinander eindosiert werden. 

In den erfindungsgemaSen VerburKtechichttolien ist ScNcrrt (V) eine Substratschicht. die eine Forrnmasse der 
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Komponente (1) wie sie vorstehend beschrieben ist. ABS, Porycarbonat, Polybutylenterephthalat (PBT), Poryethylenter- 
ephthalat, Polyamid. Polyetherirrid (PEI), Potyetherketon (PEK). PolypbenyiensuHid (PPS), Pdyphenylenether Oder 
Blends da von enthaJt. Die einzetnen Werkstoffe sind dabei bekannt, beispieiswerse a us H. Dominmgfraus. Die Kunsl- 
stotfe und ihre Eigenschaften, VDI-Verlag. DusseWorf (1992). Vorzugsweise enthaft die Substratschicht eine Form- 
5 masse der Komponente (1), ABS, Polycarbonat, Polybutylenterephthalat. PcrfyethytenterephthaJat. Pol ya mid Oder 
Blends davon. Sie kann auch aus diesen Polymeren im wesentlichen Oder voHstancfig bestehen. Besonders bevorzugt 
enthait die Substratschicht (V) eine Formmasse der Komponente (i), ABS, Polycarbonat Oder Polybutylenterephthalat, 
insbesondere eine Formmasse der Komponente (1). Sie kann auch im wesentlichen oder vollstandig aus diesen Poly- 
meren bestehen. 

io Die Schichtcfcke betragt vorzugsweise 100 bis 1000 urn, insbesondere 200 bis 500 urn 
Schicht (2) 

Schicht (2) ist eine Farbtrager- bzw. Zwischenschicht. Eine AusfQhrungsform der Erfindung betritft eine Verbund- 
75 schichtplatte oder -folie aus einer wie vorstehend beschriebenen Substratschicht (1), Deckschicht (3) und einer dazwi- 
schen liegenden Zwischenschicht (2), die aus schlagzahem PMMA, Polycarbonat Oder der vorstehend beschriebenen 
Komponente (1) aufgebaut ist die kein Polycarbonat enthait. sofern die Substratschicht (1) Polycarbonat enthait. Wei- 
sen sowohl Substratschicht als auch Zwischenschicht entweder Polycarbonat auf oder sind polycarbonatfrei, so liegt 
ein Zweischichtaufbau vor. 
20 Die Erfindung betrifft auBerdem Verbundschichtplatten oder -felien, umfassend 

(2*) eine Schicht aus schlagzahem PMMA, Polycarbonat oder der vorstehenden Komponente (1), und 

(3) eine Deckschicht aus PMMA. 
25 In diesem Fall kann die Schicht (2*) die gleichen Komponenten wie die Zwischenschicht (2) aufweisen. Zusatz- 

lich kann sie auch der Komponente (1) entsprechen. die Polycarbonat enthait. 

Wind Polycarbonat ats Zwischenschicht (2) oder als Schicht {Z) verwendet. so kann das unter Komponente (1). 
Komponente C beschriebene Polycarbonat eingesetzt werden. 

30 Schlagzahes PMMA (High Impact PMMA: HI-PMMA) ist ein Polyrnethylmethacrylat das durch geeignete ZusStze 
schlagzah ausgerustet ist. Geeignete schlagzahrnodif izierte PMMA sind beispielsweise beschrieben von M. Stickler, T. 
Rhein in UHmann's encyclopedia of industrial chemistry Vol. A21, Serten 473-486, VCH Publishers Weinheim, 1992, 
und H. Domininghaus, Die Kunststoffe und ihre Eigenschaften. VDI-Verlag DusseJdorf, 1992. Die Zwischenschicht (2) 
oder die Schicht (2*) kann Effekttarbmittel errthatten. Dies sind beispielsweise Farbstoffe, MetalH locken oder Pigmente. 

35 Dabei konnen die Farbstoffe oder Pigmente organische oder anorganische Verbindungen sein. 

Die Erfindung betrifft auch Vertoundschichtfolien, die zwischen der Substratschicht (1 *) und der transparenten Deck- 
schicht (3*) 

(2") eine Zwischenschicht aus Porymethytmethacrylat schlagzahem Polyrnethylmethacrylat ABS, Polycarbonat. 
Polyethylenterephthalat, Styrol/Aaylnrtril-Copolyrneren, Polyamid, PolyethersuHon Oder Polysulfon, die Effektfarbmittel 
40 enthait, \ 

mit einer Schichtdicke von 50 bis 400, vorzugsweise 100 bis 300 urn, umfeet vorzugsweise ist die Zwischenschicht (Z ) 
aufgebaut wie die Schicht (2"). 

Schicht (3) 

45 

Schicht (3) der erf indungsgemaBen Verbundschichtplatten oder -fofien ist eine Deckschicht aus PMMA. Das ver- 
wendete PMMA hat vorzugsweise ein Zahlenmittel des Molekulargewichts von 40.000 bis 100.000. BeispieJe geeigne- 
ter PMMA-Formmassen sind Lucryl G88 bzw. G87 der Resart/BASF sowie die in der EP-A2-0 225 500 
beschriebenen Massen. 

so Die Schichtdicke der vorstehenden Verbundschichtplatten oder -folien betragt vorzugsweise 100 uin bis 10 mm. 

Verbundschichtplatten wei sen dabei besonders bevorzugt eine Schichtdicke von 3 bis 10 mm auf. Verbundschichtfolien 

wetsen besonders bevorzugt eine Schichtdicke von 1 00 bis 500 jim auf. 

In den Verburids<*ichtfoJien aus der Substratschicht (10 und gegebenenfalls der Zwischenschicht (2") enthaJt die 

transparente Deckschicht (30 Polyrnethylmethacrylat. schlagzahes Polyrnethylmethacrylat. ABS. Polycarbonat. Polye- 
55 thylenterephthalat. Styrotf Acryinrtril-Copolymere. Polyamid. Polyethersulfon oder Polysulfon, mit einer Schichtdicke von 

10 bis 100 \wn. 

Sie kann auch im wesentlichen oder vollstandig aus diesen Polymeren bestehen. Vorzugsweise enthait die trans- 
parente Deckschicht (3*) Polyrnethylmethacrylat, schlagzahes Polyrnethylmethacrylat, ABS. Polycarbonat, Polyethyien- 
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terephthalat Oder StyroVAcrylnitril-Copolymera Insbesondere enthatt sie Polymethylmethacrylat schlagz&hes 
Polym ethyl methacrylal Oder Polycarbonat, speziell PolymethylmethaCTylat oder schlagzahes Polymethylmethacrylat. 
Sie kann auch im wesentlichen oder voilstandig aus diesen Polymeren bestehen. Die Polymere werden so gewahlt, daB 
sie zu einer transparenten Deckschicht fuhren. 

5 

Schicht (0) 

Schicht (0) tst eine Haftschicht aus einem Haftvermttiler mrt einer Schichtdicke von 5 bis 100 um. Sie kann si ch an 
der SuBeren Fiache der Substratschicht befinden. Der Hattvermittler dierrt dazu. eine teste Verbindung mit einem 
io gewahtten Substrat herzustellen, das unter der Substratschicht 2u liegen komrrrt (beispielsweise durch Hintersprteen). 
Die Haftschicht wird dam verwendel. wenn die Haftung dieses weiteren Substrats an der Substratschicht unzureichend 
tst (beispielsweise bei Polyotefinsubstraten). Als Hattvermittler wird dabei ein uWicherweise fur diese Materialkombina- 
tion verwendeter Hattvermittler eingesetzt. Beispiele geeigneter Haftvermrttler sind: 

Ethylen-Vinylacetat-Copolymere zur Kopplung an Polyethylen und Maleinsaureanhydrid-gepfropfte Polypropylene 
75 zur Kopplung an Polypropylen. In bed en Fallen wird die Haftung durch das Einbringen polarer Gruppen in die unpola- 
ren Polyolefine eneicht 

Verbundschichtplatten aus einer Substratschicht (1), einer Zwischenschicht (2) beziehungsweise einer Schicht (2 ) 
und einer Dedcschicht (3) weisen vorzugsweise cfie folgenden Scrtichtdicken auf: Substratschicht (1) 3 bis 9,5 mm, 
besonders bevorzugt 3 bis 7 mm, insbesondere 3 bis 5 mm; Zwischenschicht (2) oder Schicht (2*) 50 bis 500 pm, 

20 besonders bevorzugt 200 bis 400 um; Deckschicht (3) 5 bis 300 fim, besonders bevorzugt 20 bis 100 um in einer 
besonders bevorzugten Aus iuhrungstorm hat die Substratschicht (1) eine Dicke von 3 bis 4 mm, die Zwischenschicht 
(2) bzw. Schicht (2') eine Dicke von 200 bis 300 fim und die Deckschicht (3) eine Dicke von 30 bis 70 urn. 

Verbundschichttolien aus einer Substratschicht (l 1 ), gegebenentalls eine Zwischenschicht (2"), einer Deckschicht 
(3*) und gegebenentalls einer Haftschicht (0) weisen vorzugsweise die folgenden Schichtdicken auf: 

25 Substratschicht (T) 90 bis 990 urn; Zwischenschicht (2") 50 bis 400 um; Deckschicht (3*) 10 bis 100 |im; Haft- 
schicht (0) 5 bis 100 urn Die Gesamtdicke der Verbundschichtfolie betrSgt dabei 100 bis 1000 urn vorzugsweise 200 
bis 800 nm. 

Die Dreischichtplatte kann beispielsweise aus einer Verbundschichtfolie mit 2 Schichten (2') und (3) hergesteflt 
werden, indem sie mit einer Substratschicht (1) versehen wird. Die Herstellung kann nach dem nachstehend beschrie- 

30 benen Verfahren erfolgen. Dazu ist es vorteilhaft, daB das GroBenverhaltnis der MFI-Werte (melt flow index: Schmelz- 
fluBindex) der einzefnen Komponenten der Verbundschichtplatten oder -fdfen maxima} 3:1. besonders bevorzugt 
maximal 2:1 betr&gt Somit betrdgt der groBte MFl-Wert einer der Komponenten (0), (1), (1 (2), (2'), (3), (3) sofern sie 
in den jeweiligen Verbundschichtplatten oder -folien voriiegen, maximal das Dreifache, besonders bevorzugt maximal 
das Zwe/tache des niedrigsten MFI-Wertes. Hierdurch wird ein gleichmSBiges FfieBverhalten aller in den Verbund- 

35 schichtplanen Oder -folien verwendeten Komponenten sichergestellt Dieses aufeinander abgestimmten FlieBverhalten 
ist insbesondere vorteilhaft bei den nachstehend beschriebenen Herstellungsverfahren. 

Zum Schutz der Verbundschichtplatten oder -folien und Formkorper daraus bei der Herstellung, dem Transport 
oder der Verarbeitung kann auf die AuBenseite der Deckschicht (3) beziehungsweise (3*) eine Transportschutzfolie auf- 
gebracht setn. Diese Fofte laBt sich nach der Herstellung, dem Transport oder der verarbeitung von der Platte oder 

40 Folie abziehen. Die Transportschutzfolie kann aus jedem geeigneten von der Deckschicht trennbaren Material herge- 
steJIt sein. beispielsweise PET oder Polyolefin. Die Schichtdicke betrdgt vorzugsweise 20 bis 100 um. Die Transport- 
schutzfolie kann bei der Herstellung der Verbundschichtplatten oder -folien direkt aufextrudiert werden, oder sie wird 
aufkaschiert. 

45 Herstellverfahren der Verbundschichtplatten Oder -folien 

Die emridungsgernaBen Verbundschichtplatten oder -folien konnen durch Adapter- Oder DOsencoextrusion der 
Komponenten hergesteflt werden. Insbesondere erfolgt die Adapter- oder DOsencoextrusion der jeweitig vorliegenden 
Komponenten (0) und/oder (1) und/oder (1*) und/oder (2)/(2')/<2") und/oder (3)/(3'}. wobei der gesarrrte Verbund in 

so einem einstuf igen ProzeB hergestelH wird. 

Dabei werden die einzelnen Komponenten in Extrudern flieBfdhig gemacht und Ober spezieile Vomchtungen so 
miteinander in Kontakt gebracht. daB die Verbundschichtplatten oder -folien mit der vorstehend beschriebenen Schicht- 
folge resultieren. Beispielsweise konnen die Komponenten durch eine Breitschlrtzduse coextrudiert werden. Dieses 
Verfahren ist in der EP-A2-0 225 500 ertautert 

55 Zudem konnen sie nach dem Adaptercoextrusionsverfahren hergesteltt werden, wie es im Tagungsband der Fach- 
tagung Extrusionstechnik "Coextrusion von Folien", 8./9. Oktober 1996, VDI-Verlag Dusseldorf, insbesondere Beitrag 
von Dr. Netze beschrieben ist. Dieses wirtschaftliche Verfahren kommt bei den meisten Coextrusionsanwendungen 
zum Einsatz. 
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Weiterhin kdnnen die erfindungsgemaBen Vertxmdschichlplatten und -foiien durch Aufeinarxterkaschieren von 
Fotien oder Platten der Kornponenten in einem beheizbaren Spalt hergesteitt werden. Dabei werden insbesondere 
Foiien Oder Platten der Kompon enter (0) und/oder (1 )/(1 und/oder (2)/(2") und/oder (3)/{3*) in einem beheizbaren Wal- 
zenspalt aufeinander kaschiert. Dabei werden zunachst Foiien Oder Platten der eiruelnen Kornponenten hergestellt. 

5 Dies kartn nach bekannten Verfahren erfolgen. Sodann wird die gewunschte Schichtfolge durch entsprechendes Uber- 
einanderlegen da- Foiien Oder Platten hergesteltt, worauf diese durch einen beheizbaren Walzenspatt gefuhrt werden 
und unter Druck- und Warmeeinwirkung zu einer Verbundschichtplatte Oder -folie verbunden werden. 

Insbesondere beim Adaptercoextnjsionsverfahren tst eine Abstimmung der Riefiegenschaften der einzelnen 
Kornponenten vorteilhaft fur die AusbiWung gleichmaBiger Schichten in den Verbundschichtplatten oder -foiien. 

io Die Verbundschichtplatten oder -foiien kdnnen zur Herstellung von Formkdrpern verwendet werden. Dabei sind 
beliebige Formkdrper zuganglich. Besonders bevorzugt werden die Verbundschicritplatten oder -foiien zur HersteUung 
von Formkdrpern verwendet. bei denen es auf sehr gute Oberfiacheneigenschaften, eine ho he Witterungsbestancfig- 
kert sowie gute UV-Bestandigkeil ankommt. Die Oberf tachen sind zudem sehr kratzfest und hattfest so da 6 eine Zer- 
stdrung der Oberfiachen durch Zerkratzen oder AblOsen der Oberfiachen zuveriassig verhindert wird. Sorrrit sind 

75 Formkdrper zur Verwendung im AuBenbereich auBerhalb von Gebauden ein bevorzugtes Anwendungsgebiet. Insbe- 
sondere werden die verbundschichtplatten oder -foiien zur Herstellung von Kraftfahrzeugteilen, speziell Kraftfahrzeug- 
teilen fur Au Genanwend ungen im Fahrzeugbereich eingesetzt. Hierbei kommen beispielsweise die Herstellung von 
Kotflugeln, Turvertoeidungen, StoBstangen, Spoilern. Schurzen, wie auch AuBenspiegeln in Betracht. 

Die erfindungsgemaBen Verbundschichtplatten oder -foiien werden mrt besonderem Vorteil zur Herstellung von 

so eingefarbten Formkdrpern, speziell Formkdrpern fur AuBenanwendungen im Fahrzeugbereich eingesetzt. 

Formkcrper aus Verbundschichtplatten, die aus einer Substratschicht (1) und einer Deckschicht (3) bestehen, wei- 
sen bereits die vorstehend aufgefuhrten sehr gut en Oberflacheneigenschaften auf. Zur Herstellung farbiger Formteile 
kann die Substratschicht und gegebenenfalls die Deckschicht mit farbgebenden Stoffen, wie Farbstoffen oder Pig men- 
ten oder Metal Hlocken oder Metallpulvern eingefarbt werden. Besonders vorteilhaft ist zur Herstellung von farbtgen 

25 FormkcVpern die Verwendung von Verbundschichtplatten mrt drei Schichten. Dabei genugt es, wenn nur die Zwischen- 
schicht (2) beziehungsweise (2") oder (2") eingefarbt wird. Das Eintarben ist wiederum mit alen geeipfieten farbgeben- 
den Stoffen mdglich. Die Deckschicht dient dabei zum Schutz der Zwischenschicht und zum Erhalt der gewunschten 
Oberf lacheneigenschaften. Die volumindse Substratschicht muB ncht dabei eingefarbt werden, so daB eine sehr gute 
Einfarbung mit einer geringen Menge an farbgebenden Stoffen mdglich ist Somrt kdnnen auch kostspielige farbge- 

30 bende Stoffe verwendet werden, da ihre Konzentration gering Weiben kann. Insbesondere bei Verwendung von Hl- 
PMMA und Polycarbonat als Zwischenschicht kdnnen Tiefenwirkungen (Flop-Eftekte) realisiert werden. Zudem sind 
alle anderen Art en spezieller Farbgebungen mdglich, wie Metallic- und Effekteinfarbungen. 

Die Herstellung von Formkdrpern aus den Verbundschichtplatten oder -foiien karri nach bekannten Verfahren 
erfolgen. Beispielsweise kdnnen Verbundschichtplatten mrt dem Dreischichtaufbau aus Substratschicht, Zwischen- 

35 schicht und Deckschicht bzw. dem Zweischichtaufbau aus Substratschicht und Deckschicht durch Thermoforrnen her- 
gestellt werden. Dabei kdnnen sowohl Posrtiv- wie auch Negativ-Thermoformverfahren eingesetzt werden. 
Entsprechende Verfahren sind dem Fachmann bekannt Die erf indungsgemaBen Verbundschichtplatten werden dabei 
im Therrrraforrnverfahren verstreckt Da der Glanz- beziehungsweise die Oberfiachenqualitat der erf indungsgemaBen 
Verbundschichtplatten bei hohen Verstreckungsverhaitnissen, beispielsweise bis zu 1 :5 nicht mit der Verstreckung 

40 abnimmt, sind die Thermoformverfahren nahezu kernen for die Praxis relevanten Beschrankungen in bezug auf die 
mdgliche Verstreckung ausgesetzt. 

Aus den Verbundschichtplatten oder -tofien, die aus einer Schicht (2*) und einer Deckschicht (3) autgebaut sind, 
kdnnen Formkdrper durch Thermoforrnen der Verbundschichtplatte oder -fdie und anschlieBendes Hinterspritzen mit 
einer Komponente (i) oder einem Polyurethanschaum hergestellt werden. Es wird somit zunachst die Verbundschicht- 

<<5 piatte oder -toie tn die gewunschte Form gebracht und sodann hintersprrtzt. Die eingesetzt en Foiien kdnnen auch als 
Hinterspritzfolien bezeichnet werden. Insbesondere durch das Thermoforrnen von Hinterspritzfolien und anschlieBen- 
des Versphtzen sind sehr komplexe Formkdrper herstellbar. Dieses Verfahren ist auch als Insert- Hinterspritzen (insert 
moulding) bekannt. 

Aus den Verbundschichtfofien der Schichten (0). (V). gegebenenfalls {T) und (3*) kdnnen Formkdrper hergestellt 
so werden durch Hinterspritzen oder HintergieBen der Verbundschichtfolien mH Komponente (V). vorzugsweise ABS. 
PC/ASA, PC/PBT oder auch PP oder PE bei Verwendung einer Haftschicht. Oder einem Polyurethanschaum, wobei die 
Verbundschichtfotie vorher thermogeformt werden kann, oder durch Kaschieren eines Formkfirpers aus einer der vor- 
stehenden Kornponenten oder einem Polyurethanschaum mit der Verbundschichtfolie. 

Die Erfindung betrifft auch die Formkdrper aus verforrnten Verbundschichtplatten oder -foiien, die gegebenenfalls 
55 hintersprrtzt sind. Die Formkdrper aus den Verbundschichtplatten Oder -toUen werden mit Komponente (1 ') Oder einem 
Polyurethanschaum hinterspritzt oder hintergossen. Oder ein Formkdrper aus der Komponente (1*) oder einem Polyu- 
rethanschaum wird mit der Verbundschichtfolie kaschiert. 

Die Formkdrper stammen dabei vorzugsweise aus dem Kraftfahrzeugbereich, insbesondere sind sie Kraftfehr- 
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zeugkarosserieauBenteBe. Sie konnen dabei Weinere Kraftfahrzeugkarosseri eau Benteile. wte Spiegel Oder Verbien- 
dungen sein, sie kOnnen jedoch auch groBfiachige Karosserieau Benteile setn, beispietsweise Kotftugel, Hauben, 
Abdeckungen. Turen und so weiter. Es kann sich auch um StoBstangen beziehungsweise StoBfanger handeln. Dabei 
kann insbesondere das Hintersprrtzen mit Polyurethan beispielsweise zu StoSstangen bzw. StoBfangern fuhren, die 
5 sehr gute StoBdamptungseigenschaften aufweisen. 

Die Formkorper sind allgemein im gesamlen Kraftfahrzeugbereich verwendbar. 

Die erf indungsgemaBen Formkorper wetsen. insbesondere gegenuber Formkorpern. in denen eine ABS-Substrat- 
schicht verwendet wird. die nachstehenden Vorteile auf: 

10 - gerirtger Zahigkeitsverlustder PMMA-Deckschicht bei Verwendung der erfindungsgemaBen Substratschicht (Kom- 
ponente 1) im Vergleich zum ABS-Substral 

erhChte Kratzfestigkeit der PMMA-Schicm, die auch durch die unterhalb der Deckschicht liegende Substratschicht 
beeirrf luBt wird. 

75 

effekt'rve Verhinderung der Bildung von Rissen in der PMMA-Deckschicht durch schlagz&he Zvwischenschicht 
und/oder schlagz&he Substratschicht 

es konnen dunnere PMMA-Deckschichten eingesetzt werden, ohne daB die Substratschicht ihre U V-Bestandigkeit 
20 einbiiBt 

die Formkorper weisen sehr gute Eigertschaften in bezug auf Kattezdhigkert, Bruchdehnung, Oberf lachenglanz auf 

die VerbundschichtpJatten oder -folien konnen tiefgezogen werden, wobei der Glanz selbst bei hohen Verstreckgra- 
25 den gleichbJetot (insbesondere im Posrtivthermoformverfahren) 

Hostenqurtsttge Einfarbungen sind durch Einfdrben der dunnen Zwischenschtcrrt mogJich 

Tiefenwirkung (Flop-Effekt) in der Zwischenschicht, insbesondere aus HI-PMMA oder Polycarbonat 1st realisierbar 

30 

kostengOnstige Herstellung im Adapter -Coextrusionsverfahren ist insbesondere bei AuswaN von Komponenten mit 
ahnlichen FlieBeigenschaften moglich 

auch hochviskose und kratzfeste PMMA-Typen konnen zusammen mit hochviskosen anderen Komponenten coex- 
35 trudiert werden 

Formkorper, die in der Substratschicht Polycarbonate enthaiten, sind sehr warmeformbestandig und besonders 
schlagzah 

40 - keine Verwendung von LOsungsmitteln bei der Farbgebung mit den Vertxindschichttolien. 
Die Erf tndung wird nachstehend anhand von Beispieien ndher eriautert. 

In den Beispieien wurden coextrudierte Platten eingesetzt in denen die Substratschicht 3,7 mm dick war. Die Zwi- 
schenschicht, sofern sie verwendet wurde, wies eine Dicke von 0.25 mm aut Die Deckschicht wies eine Dicke von 0,05 
45 mm auf. 

Dabei kamen unterschiedliche Werkstoffe zum Einsatz, wie PMMA, ABS, HI-PMMA und Komponente (1). Kompo- 
nente (1 ) ohne Polycarbonat bestand dabei aus einem teach enter migen Pfropfcopolymerisat mit einer Pfropfgrundlage, 
die aus n-Butylacrylat und einem vernetzer aufgebaut war, und einer Pfropfauftege aus Styrol- und Acrylrrrtriletnherten. 
Das Pfroplcopolymerisat lag in einer Matrix aus einem StyroiyAcrylnrtril-Copolymerisat vor. Zudem wurde Komponente 
so (1) auch rrdt einem Anteil an Polycarbonat als werterer Matrix- Komponente eingesetzt 

Fur die Verringerung der DurchstoBarbeit durch die Aufbringung der PMMA-Scfichten ergaben sich, prozerrtual 
bezogen auf die Substratwerte. die nachstehend aufgefohrten Werte. Dabei wurde sowohl auf die Deckseite als auch 
die RQckseite der coextrudierten Ptatten geschlagen. Die Ergebnisse sind in Tabelle 1 zusammengefaBt. 

55 
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Tabeile 1 



Anderung der DurchstoBarbert durch PMMA-Schichten, Wert in %, bezogen auf die Durch- 
stoBarbert des Substrats 


Platte a us 


Deckseite 


Rucks erte 


PMMA/HI-PMMA/Komponerrte (1) mit Polycarbonat 


70 


51 


PMMA/Komponente (1)/K omponerrte (1) mit Polycarbonat 


102 


62 


PMM A/Pol yea rbonat/K omponerrte (1) mit Polycarbonat 


84 


50 


PMMA/ABS 


54 


52 



Aus den Ergebnissen der Tabeile 1 gent hervor, daft die erf indungsgemaBen Platten eine gegenQber den Substrat- 
werten entweder erhohte oder nur geringfugig verminderte DurchstoSarbeit aufweisen im Vergieich zu den auf ABS 
basierenden Platten. 

Weiterhin wurde die Kartezahigkeit entsprechender coextrudierter Platten untersucht Es wurde die DurchstoBar- 
bert bei minus 30°C bestimmt Es ergaben sich die in der nachstehenden Tabeile 2 angegebenen Werte. 



Tabeile 2 



Platte aus 


DurchstoBbarkeit [Nm] - 
30°C 


PMMA/HI-PMMA/Kbmponente (1) mit Polycarbonat 


21,3 


PMMA/Komponente (1)/K6mponerrte (1) mit Polycarbonat 


26.3 


PMMA/Polyt^rbonat/Kornponente (1) mit Polycarbonat 


31,7 


PMMA/Komponente (1) 


10.6 


PMMA/ABS 


6.8 



Aus den Ergebrissen der Tabeile 2 gent hervor, daB die erfindungsgemaBen Platten eine deutlich hohere Durch- 
stoBarbert gegenQber den bekannten Platten mrt ABS als Substrat aufweisen. Insbesondere der Dreischichtaufbau 
fuhrt zu wesentf ich hoheren Kaltezahigkeiten. 

Weiterhin wurde die Bruchdehnung unter Zug-Biege-Beanspruchung gemessen. Dabei wurde die Bruchdehnung 
in Langs- und Querrichtung zur ursprunglichen Extrusionsrichtung der Platten bestimmt. Die Ergebnisse sind in der 
nachstehenden Tabeile 3 angegeben. 



Tabeile 3 



Platte aus 


Bruchdehnung [%] langs 


Bruchdehnung [%] quer 


PMMA/HI-PMMA/Komponente (1) mit Polycarbonat 
PMMA/Polycartxmat/K omponente (1) mit Polycarbonat 
PMMA/Komponente (1)/K omponente (1) mit Polycarbonat 


5,9 
34,7 
8.1 


4,3 
21.3 
8,1 


PMMA/ABS 


4.6 


3,8 



Aus den Ergebnissen der Tabeile 3 geht hervor. daB die Bruchdehnung fur die erfindungsgemaBen Platten wesent- 
lich hdher ist als fur die Vergleichsplatte. 

Weiterhin wurde die Kratzfestigkeit der erfindungsgemaBen Verbundscnichtfolien untersucht. Dabei wurde wie folgt 
vorgegangen: 

Mit einem "Scratch-Tester" wurden je Probenplatte 1 0 Kratzer von je 6 m Lange in einem Abstand von je 1 mm auf- 
gebracht Dazu wurde eine Diamantspitze mit einem spitzen Winkel von 120 Grad und einem Radius von 0,2 mm mit 
einer Auflagekraft von 2.6 N Doer die Probe bewegt. AnschJieBend wurde die Oberflachentopographie mit einem 
mechanischen Abtaster (Hommel- Tester) senkrecht zur Kratzrichtung vermessen. Die Tiefe der Riefen, als Differenz 
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zur Probenoberf ferine gemesssen, wird dabei als MaB fur die Kratzfestigkeit angesehen. 

Die Messungen wurden bei Raumtemperatur durchgefOhrt Es ergaben sich die in der nachstehenden Tabelie 4 
angegebenen Ergebnisse: 



Tabelie 4 



Vertxjndschichtfolien 


Kratzbefe 


PMMA/HI-PMMA (50 jim/250 \im) 


0,5 Jim 


PM MA/ASA (50 Jim/450 urn) 


2.7 *im 


PVDF-Folte 


5.5 jim 



Aus den Ergebnissen der Tabelie 4 geht hervor. daB die Kratzfestigkeit for die erf indungsgemaBen Veitxindschictit- 
15 folien wesentlich hCher ist als fur die ublicherweise eingesetzte PVDF-Folie. 

Zudem wurde der Oberflachenglanz vor und nach einer Bewitterung gemessen. Die Bestimmung erfdgte dabei 
gemaB DIN 67530. Die Ergebnisse sind in der nachstehenden Tabelie 5 angegeben. 



Tabelie 5 



Ptatte aus 


unbewittert 


nach 500 h 


PMMA/M l-PMM A/Komponente 


81.1 


84.1 


PMM A/Komponente (1 ) 


79.7 


85.4 


ABS 


56.5 


49.5 


Komponente (1) 


78,1 


69.6 



30 Aus den Ergebnissen der Tabelie 5 geht hervor, daB die erf indungsgemaBen Platten einen wesentlichen besseren 
Oberflachenglanz aufweisen im Uergleich zu den Platten, die keine DeckscNcrri aus PMMA aufwetsen. 

Patentansprttclte 

35 1 . Verburidschichtplatte oder -folie. umfassend 

(1) eine Substratschicht, enthaltend. bezogen auf die Summe der Mengen der Komponenten A und B, und 
gegebenenfalls C und/oder D. die insgesamt 100 Gew.-% ergibt, 

40 a 1 bis 99 Gew.-% eines Pfroptcopolymerisats aus 

al 1 bis 99 Gew.-% einer teilchenformigen Ptropfgrundlage A1 aus den Monomeren 

a1 1 80 bis 99.99 Gew.-%. mindestens eines C v8 - A,k ylesters der Aery Isaure als Komponente Al 1 , 

45 

al 2 0,01 bis 20 Gew.-% mindestens eines polyfunktionellen vernetzenden Monomeren als Komponente A12, 

a2 1 bis 99 Gew.-% einer Pfropfauflage A2 aus den Monomeren, bezogen auf A2, 

r a21 40 bis 100 Gew.-% Einheiten des Styrols. eines substituierten Styrols oder eines (Meth)acrylsaureesters 

oder deren Gerrrische als Komponente A21 und 

a22 bis 60 Gew.-% Einheiten des Acrylnitrils oder Methacrylnitrils als Komponente A22. 

wobei die Pfroptauflage A2 aus mindestens einer PfropfhOlle besteht und das Pfropfcopolymerisat eine 
55 mrttlere TeilchengrQBe von 50 bis 1 000 nm hat. 

als Komponente A, 

b 1 bis 99 Gew.-% eines Copolymer isats aus 
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b1 40 bis 100 Gew.-% BnheHen des Styrols, ernes substituierten Styrols oder eines (Meth)acrylsaureesters 
Oder deren Gemische als Komponerrte B1 . 

b2 bis 60 Gew.-% des Acrylnrtrils oder Methacrylnitrils ate Komponerrte B2, 
s als Komponerrte B. 

c 0 bis 80 Gew.-% Polycarbonate als Komponerrte C, und 

d 0 bis 50 Gew.-% faser- oder teiichenfurmige Fullstoffe oder deren Gemische als Komponerrte D, 
10 und 

(3) eine transparente Deckschicht aus Polymethylmethacrylat 

2. VerbuTxJschichtplatte oder -folie nach Anspruch 1. umfassend zusatzlicn zwischen der Deck- und der Substrat- 
15 schicht 

(2) eine Zwischenschicht aus schlagzahmocfifiziertem Polymethylmethacrylat, Poiycarbonat Oder einer Form- 
masse der Komponente (1) gemaB Anspruch 1 ohne Poiycarbonat, wenn Komponerrte (1) Poiycarbonat 
enthalt 

20 

3. Verbundschi crrtplatte oder -folie, umfassend 

(2') eine Schicht aus schlagzahmodHiziertem Polymethylmethacrytat, Poiycarbonat oder einer Formmasse 
der Komponente (1 ) gemaB Anspruch 1 , 
25 und 

(3) eine transparente Deckschicht aus Polymethyimetriacrytat. 

4. Verbundschichtplatte oder -folie nach einem der Anspruche 1 bis 3 mrt einer Gesarrrtdicke von 1 00 |im bis 1 0 mm. 

so 5. Verbundschichtfolie, umfassend in dieser Reihenfolge 

(1) eine Substratschicht, enthartend eine Formmasse der Komponente (1) gemaB Anspruch 1 , ABS, Poiycar- 
bonat. Polybutylenterephlhalat. Polyethylerrterephthalat, Polyamid, Folyetherimid, Pfclyetherketon, Poly- 
pheny! ensutfid, Polyphenylenether oder Blends davon, mit einer Schichtdicke von 90 bis 990 jum, 

35 

(3*) eine transparente Deckschicht, enthartend Polymethylmethacrylat, schlagzahes Polymethylmethacrylat, 
ABS, Poiycarbonat, Polyethylenterephthalat Styrol/Acrylnitril-Copolymere, Polyamid, Pdyethersurfbn 
oder Polysurfon, mit einer Schichtdicke von 10 bis 100 jim. wobei die Substratschicht Effektfarbmittel ent- 
haJten kann und diese enthalt, wenn die Substratschicht und die Deckschicht aus den gteichen Formmas- 
40 sen aufgebaut sind. und wobei die Gesarrrtdicke der Verbundschichtfolie 1 00 bis 1000 *im betragt 

6. VerbundschSchtfolie nach Anspruch 5. umfassend zusatzlich zwischen Deck- und der Substratschicht 

(2") eine Zwischenschicht aus Polymethylmethacrylat, schlagzahem Polymethylmethacrylat ABS, Polycar- 
45 bonat POlyethylenterephthalat, Styrol/Acrylnrtril-Copolymeren, Polyamid, Polyethersutton oder Polysui- 

fon. die Effektfarbmittel enthalt, mit einer Schichtdicke von 50 bis 400 \im. 

7. Verbundschichtfolie nach Anspruch 5 oder 6, umfassend zusatzlich an der auBeren Fiache der Substratschicht 
so (0) eine Haftschicht aus einem Haftvermittier mit einer Schichtdicke von 5 bis 100 ^m. 

8. Verbundschichtplatte oder -folie nach einem der Anspruche 1 bis 7, wobei das Vemaftnis der MFI-Werte der ein- 
zelnen Komponenten der Verbundschichlplatten oder -folien maximal 3:1 betragt. 

55 9. Vertahren zur Herstetlung von Verbundschichtplatten oder -folien nach einem der Anspruche 1 bis 8 durch Adapter- 
oder Dusencoextrusion der jeweiligen Komponenten (0) und/oder (1)/(V) und/oder (2)/(2*)/(2 M ) und/oder (3y(3). 
wobei der gesamte Verbund in einem einstuf igen ProzeB hergestellt wird. 
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1 0. Vert ahren zur Herstellung von Verbundschichtplatten oder -folien nach einem der Anspruche 1 bis 8 durch Aufeiri- 
anderkaschieren von Fotien oder Flatten der Komponenten (0) und/oder und/oder (2)/(2y(2") und/oder 

(3)/(3*) in einem beheizbaren Walzenspalt. 

5 11. Verwendung von Verbundscftichlplatten oder -folien nach einem der Anspruche 1 bcs 8 bei der Herstellung von 
Forrnkdrpern. 

12. Verfahren zur Herstellung von Forrnkdrpern a us Verbundschichtplatten nach Anspruch 1, 2 oder einem auf diese 
Anspruche zuruckbezogenen Anspruch durch Thermoformen der Verbundschichtplatten. 

i<? 

13. Verfahren zur Herstellung von FormkOrpern aus Verbundschichtplatten oder -folien nach einem der Anspruche 3, 
5. 6, 7 oder einem auf diese Anspruche zuruckbezogenen Anspruche durch Thermoformen der Verbundschicht- 
platten oder -folien und Hintersprrtzen mit Komponente (1) gemaB Anspruch 1 oder einem Polyurethanschaum. 

/s 14. Verfahren zur Herstellung won Formkfirpern aus Verburidschichtfolien nach einem der Anspruche 5, 6, 7. oder 8 mit 
Ruckbezug auf einen cSeser Anspruche durch Hirrterspritzen oder HintergieBen der Verburidschichtfolien mit Kom- 
ponente (1*) gemaB Anspruch 5 oder einem Polyurethanschaum, wobei die Verbundschichtfolie vorher thermoge- 
formt werden kann, oder durch Kaschieren eines FormkOrpers aus der Komponente gema\6 Anspruch 5 oder 
einem Polyurethanschaum mit der Verbundschichtfolie. 

20 

15. Formkdrper aus verformten Verbundschichtplatten nach einem der Anspruche 1,2 oder einem auf diese Anspru- 
che zuruckbezogenen Anspruch. 

1 6. FormkOrper aus verformten Verbundschichtplatten oder -folien nach einem der Anspruche 3. 5, 6. 7 oder einem auf 
25 diese zuruckbezogenen Anspruch, die mh Komponente (I 1 ) gemaB Anspruch 5 oder einem Polyurethanschaum 

hirrterspritzt oder hintergossen sind. oder wobei ein Formk&rper aus der Komponente (1 ") gemaB Anspruch 5 oder 
einem Polyurethanschaum mit der Verbundschichtfolie kaschiert ist. 

17. FormkGrper nach Anspruch 12 oder 13 in Form von KrafrfahrzeugkarosserieauGenteilen. 

30 

18. Verbundschichtplatte oder -folie nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnel. daft auf die AuBen- 
seite der Deckschicht (3) beziehungsweise (3*) eine Transportschutzfolie aufgebracht ist. 



35 
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